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ХИМИКО-ГАЛЬВАНИЧЕСКАЯ МЕТАЛЛИЗАЦИЯ ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ ДРЕВЕСНЫХ ПРЕССОВОЧНЫХ МАСС
Древесные прессовочные массы (МДП, ГОСТ 11368-79) нашли 
широкое применение в народном хозяйстве [ l ] ,  однако область 
применения изделий ив МДП может быть расширена при решении 
вопроса об их металлизации,что позволит сочетать ценные 
свойства полимеров (.высокую механическую прочность, низкую 
стоимость и трудоемкость изготовленных изделий) и металлов 
и устранить при этом ряд недостатков, например, сравнительно 
нысокое водопоглощение, недостаточную декоративность деталей.
В практике распространены два основных метода нанесения, 
покрытий на непроводящие материалы: метод вакуумной металлиза­
ции и химико-гальванический метод. При вакуумной металлизации 
покрытие получается пористое за счет интенсивного испарения 
влаги с поверхности образцов.
Целью настоящей работы явилось исследование возможности 
химико-гальванической металлизации изделий из МДП. Для прове­
дения экспериментов использовались образцы из прессовочной 
фенольной массы МДЛК-В̂  (режим прессования: температура 
~t прес = 150°С, время Т Лрвс * 6 мин) в форме дисков диа­
метром 50 мм,, толщиной 3 ,0+ 0 ,2  мм. Технологический процесс
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нанесения покрутил включал следующие основные операции: обез­
жиривание, травление, сенсибилизацию, активацию, химическое 
никелирование, электролитическое меднение, блестящее никели­
рование, В процессе химико-гальванической металлизации диэ­
лектриков одной из важнейших операции, определяющих качество 
покрытия и сцепление его с основой, является травление. О 
целью подбора режима травления исследован ряд растворов, ре­
комендованных для обработки фенопластов, а также наиболее 
универсальные растворы, используемые для травления других 
видов пластмасс. Результаты опытов приведены в табл .1 .
Таблица 1






у сл .е д .
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НСЙ ;к о н ц .) 1 ,5 -2 ,0  мл/л




H^SО4 t j> =  1 ,84  г / CM8)
'70-75 г /  л 
1600-1650 г /л То ке
7 -8
Муравьиная кислота 300-350 мл/л
Ацетон 100-150 мл/л —,1 4
Этилендиадан 
(  80-процентный) 50-100 мл/л
Щавелевая кислота 45-50 г /л
H2 S 04 СJ3 *1,84 г /с м 3) 7 -8  г /л II 3-4
Лимонная кислота 20-25 г /л
Ацетон чистый —1 4
*^” Время травления 10 мин.
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Оценка сил сцепления покрытия никель химический -  медь 
электролитическая -  никель блестящий с подложкой проводилась 
методом нанесения царапин. На металлизированный образец на­
носилась сетка с постепенно уменьшающимися размерами ячеек, 
причем царапины проводились обязательно до полимерной о с -  
'новы. Чем моньше ячейка, в которой покрытие начинает отсла­
иваться, тем выше прочность сцоплания металлопокрытия с о с ­
новой. Размерам ячеек присваивалось определенное количество 
условных единиц ( та бл .2 ) .
Таблица 2
Система оценки прочности сцепления







Совсем не отслаивается 9
Как видно из т а б л .1, 2 , лучшие результаты по прочности сцеп­
ления металлопокрытия с древесной основой были получены при 
травлении образцов в хромовой смеси (соста в  3 в т а б л .1 ) . Изу­
чено влияние времени травления в этом растворе на качество 
сцепления. Экспериментальные данные представлены в табл .З .
Оптимальное время травления образцов из МДП в хромовой 
смеси 1 0 . . .1 5  мин.
Прочность сцепления покрытия никель химический -  медь 
электролитическая -  никель блестящий, полученного после обра­
ботки образцов в растворе хромовой смеси в течение 10 мин, 
была оценена количественно путем определения равновесной ра­
боты отслаивания [ 2 ] ,  Величина прочности сцепления по резуль­
татам 20 параллельных опытов составила 3 0 . . .4 0  Н/м, Механиче-
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Таблица 3
Исследование зависимости прочности сцепления 









у сл .ед .
0 Гладкая, несмачиваемая 3
5 Шероховатая, плохо смачива­
емая 4
10 Шероховатая, хорошо смачи­
7-8ваемая
15 Шероховатая, хорошо смачи­
ваемая 8
20 Сильно шероховатая 8
ское полирование образцов после нанесения покрытия к отсла­
ивании его и образованию пузырей не приводит, ■
В дальнейшем подбирались (.'ежимы остальных операций хи­
мико-гальванической металлизации, остановлено, что оптималь­
ное время процессов сенсибилизации и активации составляет
1...4 мин. дальнейшее увеличоние времени не приводит к за­
метному изменению скорости последующего химического восста ­
новления металла, равномерности осаждения его по всей по­
верхности образцов и качества сцепления покрытия с основой. 
Обработка менее 1 мин приводит к неполному покрытию поверх­
ности образца металлом.
Исследована возможность использования при металлизации 
изделий из ЦДЛ химического никелирования, меднения и кобаль- 
тирования (т а б л .4 ) .
Как видно ие табл .4 , процесс химического никелирования 
идет с большей скоростью и обеспечивает получение осадков, 
наиболее прочно связанных с основой. Оптимальный томператур-
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Таблица 4
Набор состава химической обработки
Состав раствора, г /л , и °5 s H S o c ? b "
режим проведения операции сцепле-
Стемперату paJ .сплошного .нин,















Меднение 1 , -  8-10
-  30-50 
. .  2-4
-  8-10
формалин
( 40-процентныйJ -  8 -10  
Тиомочевина -  0 ,0005-0,001 
-  18 -25°С
2. -  25-35
-  150-170




(40-процентный) -  20-25
-  0 ,0 0 2 -0 ,0 0 3
-  18-25°С
18
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Продолжение табл .4
3 . -  10-15
-  50-60
2-3
2 -3  2 6 -7
10-15
Формалин
ИО-процентный) -  15-20
-0 ,0 0 0 5 -0 ,0 0 1  
-  18-25°С
Кобальтиро- -  20-25 Полное
ванне ?г  покрытие
полечить
-  45-50 не уд а -
-  40—'15 лооь
-  90-100°С
ныЯ рзтем 4 0 .. .5 0 °С . Пр1 такой температуре скорость осаждения 
никеля составляет 1 . . . 2  мкм/ч. Снижение температуры приводит 
к уменьшению скорости процесса, а повышение свнпе 50°С умень­
шает стабильность раствора, ухудшает качество осадка и техно­
логичность операции.
На основании проведенных исследований предложена следу­
ющая технологическая схема химпко-гальванической металлизации 
изделий из МДП (т а б л .5 ) .
Таблица 5
Технологическая схема химико-гальвани­






“  ---------- Г п '■j Гожими
раствора, г /л  |тампер 
(тура, »С
обработки
г —jri родолжи- 
;тельность, 
! мин
1 !1 2 | 3 4
Обезжиривание ю 4 -  15"-20 18-25 2-3




1 Т —  j 2 Г 3 [ 4
Промывка холодная « 2° 0 ,5 -1 ,0
Травление 
Промывка холодная














Промывка холодная Н20 0 ,5 - 1 ,0
Активация р
НС
-0 ,2 5 -1 ,0  
-  12-18
18-25 1-4
Промывка холодная ¥ > 0 С





-  40-45 
до pH 9
-  0 ,5 -1 ,0
40-50 10-15





С -  200-250
И? 0Л ” 1 ,8 4 г /см 0 ) 
г  4 50-60
н2о
18-25 5-10 




pH = 4 , 2 - 4 , 8
-  280-300
-  50-60
НаВ08 -  30-40
Сахарин -1 ,2 -1 ,5
Фталимид -0 ,0 8 -0 ,1 2
Б,утиндиол-1,4 -0 ,2 -0 ,3  
^35-процентныш
50-60 10-15
Промывка холодная н2о 0 ,5 -1 ,0
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Изделия из МДП с тонким покрытием из металла могут най­
ти применениэ при решении многих технических проблем в маши­
ностроении, электро- и радиотехнике, злоктронике.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ КЛЕЯ С 
ДРЕВЕСИНОЙ МЕТОДОМ ИК-СПЕКТРОСКОПИИ
Прочность связи клей -  древесина определяется характе­
ром их взаимодействия на границе раздела. Клей проникает в 
граничные слои древесины и частично в её глубину, удержива­
ясь в макро- и микрополостях, обеспечивал тесный контакт и 
увеличивая площадь соприкосновения,
С позиций теорий адгезии это взаимодействие можно объ­
яснить как молекулярный контакт с образованием химических 
связей между макромолекулами смолы (клея) и древесины (цел­
люлозы), за счет чего возрастает прочность клеевого соеди­
нения.
Для выяснения характера взаимодействия клея с древеси­
ной были проведены следующие эксперименты. В опытах исполь­
зовали шпон березовый лущеный толщиной 1 ,5+0,1 мм, влажнос-
-  130 -
Электронный архив УГЛТУ
